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FR 1 407 582 

Method for high frequency welding of synthetic foam material which is difficult to be welded 

The object of the invention is a method for high frequency welding in particular for point 
welding of synthetic materials being difficult to weld, such as polyurethane foam, with the 
application of a powder of a synthetic thermoplastic material. The method is characterized by 
the following features by themselves or in combination: 

A powder of a synthetic thermoplastic material is used as welding aid for welding a 
polyurethane foam to a material such as cardboard, paper, leather, textiles or other foam 
material. The powder is applied before welding on one of the materials or on both materials, 
preferably pointwise or on the whole surface and is fixed by being gelled. 

^FR2 205 402 

Method for manufacturing of a non-woven material a filtering tube which is in particular 
suitable for inverse osmosis. 

The present invention concerns a tube of a non-woven material which is easy to be 
manufactured and which is suitable for the application of a filtration membrane directly on its 
inside surface such that for replacement after use of the membrane in inverse osmosis, the 
non-woven tube can be removed together with the membrane from its support and can be 
discarded. The tube is produced by helically winding a tape of a fibrous and weldable plastic 
material, wherein successive turns of the helix are connected by ultrasonic welding. 



FR 2 455 502 

Method for welding elements of a plastic material to wooden pieces 

For welding elements of a plastic material to a fibrous item, in particular to a wooden item, 
the known ultrasonic welding technique is used. A vibrating sonotrode is positioned on the 
plastic element, which produces intense friction on the interface of the two elements such 
melting the plastic material which flows between the fibers of the wood. 



FR 2 615 786 

Method for fabricating boxes or similar objects 

For fabrication a parallelepipedic container from a flat blanc of the thermoplastic material, the 
walls are folded to be perpendicular to the bottom and the edges are welded using a sonotrode 
4. The resulting container is tight and comprises re-enforced corners. 
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I* present* invention se rapporte & un tube fait d'ime matiere nou-tissee 
afin de supporter dcs membranes pour la filtration a membranes et qui comprend 
una bande earouiee en h€lice en fibres syntbetiques soudables constituent on 
tissu non-tlsse, les spires cousecutives de la bande 6taut reli€es par une sou- 
dure. Pax "filtration & membrane 11 , on entend l v ultrafiltration et 1 T osmose ou 
la dlalyse inverse* 

De tela tubes de tissu nun-tis*e dans lesquels est disposes une membra- 
ne tubulaire pour purifier des liquides, par example, au moyen d'une osmose 
ou d'une dialyae Inverse sont connus dans la technique # Ces tubes sent fabri- 
quEs, par example, en enroulant b&llcoldalement et i recouvrement un tissu 
oon-tisse de polyester sur un mandrin en appllquant entre les parties recou- 
vrantes de la bande une colle de polyethylene que'l'on chauffe a une tempera- 
ture comprise entre 110 et I50°C, aprSs onoi, la solidarisatlon est renforcee 
au moyen d'un patin cbauffant. 

La presence, des parties recouvr antes a le dSfaut de produire a I'inteV 
rieur da tube des angles vifs et/ou flbreuac de sorte que quand una membrane 
adapt&e pour l f osmose Inverse est appliqu&e diractement sur cea bords lis ap*- 
paralssent dams la membrane et affaibliasent celle-ci. De plus, les extremites 
des fibres du tissu non-tissE risquent de fair* saillie 3. travers la membrane* 

Pour palller ces difficultEs, 11 eat conmi d'appllquer em meme temps une 
feuille de papier sur la face intErieure du tube non-tiss£ pendant l v operation 
d'enroulement* Be cette maniere, les inconvenient s precedents des tubes non- 
tisses produits en enroulant & recouvrement une bande non-tiss&e en fibres 
tbermoplastiques , sont filiminfiB, mals la presence de la feuille de papier a 
le defaut quand celle-ci a EtE dEtrempee dans I'eau, qu'elle perd la majeure 
partle de sa cohesion, tandls que la masse gElatineuse ainsi produlte, quand 
la matiSre est confinee dans un Etrolt espace et qu'une certaine pression est 
exercEe, oppose une resistance considerable au passage de I'eau. Cette resis- 
tance inutile au passage de l f eau doit Stre Evltee car elle a pour rEsultat 
de gasplller de l'Energle* 

la presente invention se propose d'apporter un tube en une matiere nour 
tlssee qui ne prEsente pas les inconvenlents ci-dessus et qui pent Stre fabrl- 
qu£ sans feuille de papier inter leure p tandls qu T une membrane pour la filtra- 
tion a membranes pent Stre dlrectement appliquEe sur la face lnterieure de ce 
tube, de sorte que quand la membrane utlllsEe pour V osmose inverse doit Stre 
remplacEe, on pent enlever le tube non-tlssE avec la membrane qu 1 11 contlent 
de son support ou de son tube de montage et on pent le jeter. 

x Cecl est rEalisE par un procEdE de fabrication d'un tube de matiere 
non-tlssEe pour supporter des membranes pour la filtration 3. membrane forme 
en enroulant en bailee une bande de fibres plastiques soudables constituent 
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un tissu non-tisse, les spires cons€cutives, recouvrantes ou turn, etant re- 
liees par soudage, et dans lequel le bord d'une spire qui est situfie 

sous on 3 cote d'une autre est relie a cette autre spire par tine operation de 
soudage a ultrasons* . 

L'utllisatlon d'une technique de soudage d ultrasons permet d'obtenir un 
trfes bon joint sonde pulaque les masses mm- tissues sont chauffees unifonne- 
xoent sur toute leur epaisseur et fondent ainsi ensemble. Le tube non-tisse" 
tr€s sollde alnsi obtenu a un dlam&tre lntirieur constant quand les parties 
recouvr antes et nou-recouvrantes sont complStement sendees* tandis qu'aux jonc- 
tions entre les spires cons€cutives , aucune ertremitS de fibre du tissu non- 
tie*£ ne fait salllie* En consequence , la membrane pour la filtration a mem- 
branes ne risque pas d'Stre endoamagee quand elle est dispos&e dans un tel 
tube non-tis&e. 

Un autre avantage de l f invention est que la surface du tube non-tisse* 
est permeable a I'eau et pent etre utilise dans les mellleures conditions, 
puisqu'elle ne coaporte que dee joints sonde's qui sont impermeable* a l'eau 
le long du ou des bords des deux spires consecutive* qui sont relie es ensem- 
ble a recouvrement ou non« 

Un autre avantage important de I 1 invention est <tu'll eilmine le tube 
int&rieur en papier , eilmlnant par la meme le risque qu'une masse gelatineuse 
se forme a l'intfirleur du tube uon-'tiss6, masse susceptible d T augmanter la 
resistance au. passage de l'eau* On a constate que dans les tubes uoa-tiss6s 
conformed & l v invention, la resistance au passage de l'eau est beaucoup plus 
petite. 

D' autre part, la plus grande riglditS of f erte par le tube non-tiss6 
off re la possibility, quand la membrane n'est plus utllisable de jeter V en- 
semble, c'eB«a>djxe, le tube avec la membrane qu'il contient* 

Pour augmenter encore la resistance m&canlque du tube, on enroule au- 
tour de celui-ci des f lis ou dee bandes de renf ort qui sont, de preference, 
aoudees, au moins part lei lament, au tube non-tisse • II est bien eVident que 
ces f lis ou bandes de renf ort doivent Stre trfcs minces af in d v eViter des de- 
formations indeslrables de la membrane en dlsposant le tube dans un support* 

Les flls ou bandes de renf ort sont constltues • avantageusement, par. 
una matiere thermoplastique qui pent Stre soudee & la bande non-tiBsee uti- 
llsSe pour former le tube, tine resistance accrue pouvant, pr§alablement, etre 
conferee aux flls de renf ort ou ft la bande par un etirage* 

Les flls de renf ort sont constltues , de preference, par das filaments 
de verre qui peuvent etre relies au tube non-tisse par une colle fondant sous 
1' influence de la chaleur* Les flls de renf ort s'etendent avantageusement 
suivant une direction perpendiculaire a l'axe longitudinal du tube non-tisse. 
Quand on utilise une colle fondant sous faction de la chaleur, une adherence 
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ft un tlasu wartieflS de polyester, par example, perut etre facilement raallaee 
en apfliqninrt das tralte de colle our la face ext€rleure da tube nbn-tiss£* 
L f invention conprend Sgalement un tubede uatlere non-tl*sge du type 
specific .cJrdes?us qui porte lnt£rieuraaent we membrane ea une satifcre permS** . 
5 ble auk liquid** eou> preaalon et qui pent etrc utlllsS pour one osmose ou un* 
dialysV inverse. V 

L' invention compread anesl na proc£d& poor fabriquer un tube de matters ' 
noo~tia$8e ea enroulant helicoldalement una bande nom-tleeee ccatesumt dea f ibrefr 
ftyntbfitlqo^e eoudabiee, et en reliant lea spire* cpas€cutivee par aoudage, lea . 
K> bords da* spires consecutive* recouvr antes 6taat intercoimectfis par una proce- 
dure de >oo4ega a oltraeona. 

Gu a" trout £ que qnand le tuba est fabriqu£ ea unlasant lea spires cona§- 
cutlves par dee eouduras ea about produites an aoyen d'ultraebue, sand que lea 
spire* se recouvrant, on obtlant un tube tres r€slstant eyant iaterteureoent 1 
m il I waTl f ib |i i ii 1 1 ij 1 1 1 iiik i i i r uniforms t tend la qu f a l f androlt des J ©actions antra 
lea spljcas cbo*6catlv*s v aucune extremlte de fibre ne fait s&illta. 

.ft* eanaSqnence, la membrane utilisee pour la filtration 4 membranee ne 
risque P«* d'Sbre endomnagee quasd on la dispose dans un tel tube noft-tlaaS. ! 
un antra avantage da l f Invention eat que la surface da tube non-tissg, 
O qui eaVparmfiable g 1'eau, pent etre utille£e de £a$on optimale, pulaqaa eaula 
dee Joint* aoudea .aont formee qui aont impetjaSables a l T ean, le long daa borde 
de datnt epiree come£cutives intercona«ct£ea eana recouvrement. 

' ftafto,.' le joint for^e de cette maulere, e'eat-a-dire eoua la fomm d'un 
joint en about prodoit par ultraaona eemble contribuer a raidlr le tuba noo-tleaS 
25 ca qui, eat laattendxw C'est ainei, par example, qu'ba a constats qu'iut moyaa 
d^un tiaam aon~tlss£ da polyester de 0, 2 mm d v 6paiaeeur foment un tuba ayant 
un dian&tre IstSrieur de 8 mm, on pent, obteair una pr eastern d'exploelAa de 
25 atm at una presaion da travail admissible de 10 at*. 

& v antra* earact£rlstlques at avantagea de I 1 invention rassortiront de la 
W> description qoi va euivre, donnee unlquement a titre d'exemple nnllenent lint- 
tat if » j&n r€f firenoe an deaaln annexe, dans leqoel : 

La figure I eat una vue echSmatiqae, partiellenent en coupe, wmtrent 
la atructura d'un tube de matlere non-tias^e renfernant una aenbirane pour 
. l'osaoae lixveree ; 

35 La figure 2 est una vue de d£tall moutrant le recouvrement de deuk api- 

rea CDna€cutives d'ua tube non-ttB»€ qui aont uniee par una operation de aou-^ , 
• dage a ul traaona. 

La figure Za est una vue de d§tall npntrant lea spires conaCcutlves d*ua 
tube non-tiaa* uniaa 'par un soudage ea about x€alia6 par una operation de sou- 
*° daga a uittaaous J et» 
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La figure 3 est une vue en coupe a trovers ua tube non-tisse" comport ant 
dee fils de renfort* 

Sur la figure I, on voit un maadrin I sur lequel est enroulee une bande 
2 constitute par un tissu non-tisse de fibres thexmoplastlques, par exemple, de 
5 polyester de facon que lea spires successive* se recouvrent. Les bords adjacents 
de deux spires recouvr antes consecutives de la bande 2 out ete designes par 3 
et 4- Au moyen d f un cornet de soudage par ultra-sons 5, on produit dans la mat tare 
de la bande des vibrations qui engendrent suffisamment de chaleur eutour des 
bords 3 et 4 pour que ceux-ci s'smolllssent et pour que les fibres qui les cons- 
10 tituent se soudent en formant un cordon ou un joint 6» 

Four effectuer la soudore, il stiff it d'unir le bord 3, situS sous la 
partle recouvr ante 4a de la bande non-tissee a cette partie recouvrante 4a. 
On obtient ainsi un boa joint sonde male il est encore preferable de fixer le 
bord 4 egalemeut a* la partle du tissu non-tisse soosjacente. De preferences 
15 lea masses de fibres comprises entre les bords 3 et 4 sont soudfies ensemble. 
De cette maniere, on obtient un tube ayant un diam&tre interieur tres uniforms, 
en meme temps qu'un joint aoude tres robuste, cependant que son diametre exte- 
rieur est* lui anssi, presque constant. 

Dans la pratique, le joint sonde a une largeur comprise entre 0,5 et 
20 I on, tandis que le reconvrement est* le >lus souvent de 0,2 & 0,3 mm* Le 

cornet aglt efficacement sur une largeur de 3 a 4 mm* II va de sol que ces va- 
leurs n'ont qu'un caract&re indicatlf . Le tissu non-tisse' de depart est, de 
preference, §lastique dans le sens de la largeur et a vie epalsseur d T au moins 
0,15 mm* 

25 Pour former le joint soudg 6, on utilise un cornet 5 dont las parties 

5a et 5b font prassion de part et d f autre des bords 3a, 4a de la bande 2, 
lesquels sont superposes la soudure etant effectuee par les vibrations ultra- 
sonlques produites. Le fait que le joint soude 6 forme par cette procedure de 
soudage a nltrasons s , enroule en helice, confere une rigidite extraordinaire 

30 aa tube, perms t de produire un. tube ayant un diam&tre interieur pratiquement 
constant et d'y disposer une membrane 8 pour une osmose ou une dlalyse inver- 
se, sans utlllser de tube de papier, au moyen d'un tube de support dispose 
autour du tube non-tisse 7 et de jeter le tout quand la filtration est termiaee. 
On a trouvfe que dans' un tel ensemble, comprenant un tube non-tisse 7 et une 

35 membrane 8, cette deruiere pent, en general, prendre la forme d T une membrane 
d* acetate de cellulose, et que la resistance qui s 1 oppose au passage de l'eau 
est nettement iaferteure que dans le cas de tubes non-tisses comport ant inte- 
rieurement, entre la membrane 8 et le tube non-tisse 7, un autre tube en fi- 
bres de cellulose* 

40 Four pouvoir disposer une membrane dans le tube non-tisse, des moyens 
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connus peuvent etre prevus* par exempts, sous la forme d'un renflemcnt 9 qui 
est disport en oSnageant ua 6troit interval le, coacentriqueoent dans le tube 
noo-tlasi 7*- bu cStfi 10 touroS a l 1 oppose* a l'arriv€e du renflement 9 se trouve 
une ouverture d'&coulement II a travers laquelle le llqulde deetlng a former 
la membrane pent Stre introduit dans le tube. Quand le tube turn-ties^ 7 passe 
devant le renflement, la membrane ae forme & l v lnt6rleur de celui-ci* 

Pour renforcer le tube nou-tisag, on pent enrouler autour de sa face 
extfcrieare dee f 11a de polyester 12, par example, en reliant cea fils an moyen 
d'un second cornet a ultrasona 13 a la face extSrieure du tube uon-tissS. 

II est judicieux de choialr des fila da renfort auaei minces que poe- 
aible afin d'fiviter qa'il se produlse des deformations dans la membrane* 

II eat blen evident que les fils de renfort 12 peuvent Stre unia a l'ex- 
tfoleur du tube non«-tlss£ aana les souder ou en les soudant eeulement par en- 
droita. Les fila de renfort sent alors reliEs uniquement an tube non-tiaafi & 
l'endrolt od se trouvent lea joints sondes a former* 

II eat aria* d'utiliser coone fila de renfort 12 des filaments de verre 
pouvant Stre xtl£a au tube noo-tiss€ an moyen d'une colle fondant sous l f influ- 
ence de la cbaleuTi 

Lea fila de renfort attendant, en g£n&ral, perpendiculairement a l T axe 

longitudinal du tube non-tlss£* 

La colle utilises pour fixer lea fils de renfort qui ne peuvenfc pas 
etre sondes eux fibres du tissu nou-ti*s§ comae c f eat le caa dea flbrea.de 
verre, est g€u£r element appllquee sous la forme de traits attendant longltu- 
dinalement sur la face ext&rieure du tube non-tlss6. 

II est £galement possible de partir de spires non^recouvr antes en for- 
mant un joint soud£ en about 6. Dans un cas,on utilise, comme le montre la 
figure 2a, un cornet 5 qui, de part et d T autre du Joint soud£ a former, fait 
preasioa sur les spires adjacentes de la bande 2 au moyen d'&l&nents 5a et 
5b, cependant que 1 T operation de thermosoudage est *x£cut6e par lea vibrations 
ultrasonlquea* Les parties 5a et 5b du cornet exercent une press ion perpendi- 
culalre saw spires sur les bords 3' et 4' cn regard. 
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REVEHPICATIONS 

I* Tube de matiere non-tlss&e, notamment pour supporter dea membranes pour 
una filtration ft membrane > ccmprenant une bande enroul&e en he lice de fibres 
synthetiques soudables formant un tissu non-tiss£, leg spires consScutives re- 
5 couvr antes et non-recouvr antes de cette bande etant reliees par des soudures, 
dans lequel le bord, au mo ins > d'une spire qui est situee sous ou I cot€ d T une 
autre spire est relie a cette autre spire par une operation de soudage ft ultra- 
sons* 

2* Tube selon la revendication I, caracterls€ en ce que las spires 
10 cons&cutlves non-*recouvrantea de la bande sons lnterconnectees par une soudure 
en about par ultrasons. 

3. Tube selon la revendication I, caract£ris€ en ce que les deux borda 
des spires consecutlves et, de preference, aussi les parties recouvr antes 
intermedialree des spires consecutlves sent completement soud&s* 
15 4. Tube selon l v une quelconque des revendications I ft 3, caractexi&fi 

en ce qu'un ou plusieurs fils ou en ce qu'une ou pludleurs bandes de renfort 
s'Stendent perpendiculalrenent ft l f axe longitudinal de celui-ci. 

5- Tube sion l T une quelconque des revendications I M caracterise 
en ce que les fils de renfort sont scudes au moins paxtiellement, ft celui-ci. 
20 6. Tube sion I'une quelconque des revendications I ft 5 caracterise en 

ce que les fils de renfort sont constltu&s par des filaments de verre* 

7* Tube sion l T une quelconque des revendications I ft 6 caracterise' 
en ce qu'il comporte interieurement una membrane faite d v une matiere permea- 
ble anx llquidea sous press ion. 
25 8* Tube selon i'une quelconque des revendications I ft 7 caracterls€ en 

ce qu f il est constitue* par des fibres thermoplasttques non-tissees, de pr*ef£- 
rence, par des fibres de polyester* 

9 »Tube selon rune quelconque des revendications X ft 8 caract§ris€ en 
ce que la bande non-tlsaee est elastique dans le sens de la largeur et a una 
30 epalsseur d v an moins 0,15 mm* 

10* Tube selon l'une quelconque des revendications pr&c&dentes caracte- 
rise en ce qu'il est pourvu inter ieurement d'une faembrane pour la filtration ft 
membranes* 

II* Procide pour f abriquer un tube de matiftre non~tissee t notamment pour 
35 supporter dea membranes pour la filtration ft membranes, forme d'une bande en- 
roul&e en helice faite de fibres synthfitiques soudables constituent un tissu 
non-tissg, dans lequel les spires consecutlves recouvr antes ou non recouvr an- 
tes de la bande sont interconnect ees par une soudure, et ou au moins, le bord 
d'une spire qui est situee sous ou ft cote" d'une autre est reli€ ft cette autre 
40 au moyen d'une op § rat ion de' soudage par ultrasons* 
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12. rroc6d£ seloa la revendicatiea II caracterisS en ce que la partte 
recouvrante exterleore d'tme spire et la partte recouverte lnterieure d'une 
autre spire sent reliees par tme operation de Bondage ft ultraaons. 

13. Proc6d€ aelon la revendication II on 12 caracterie€ en ce que Us 
parties recouvrantes seat coaplfttemeat reliees autre elles per one operation 
de sood&ge 4 ultraeons. 

14. Proeed€ aelon l r una quelconque dea revendieationa II I 13 caract§- 
ria€ ea ce qu'qn eoroule on ou ploaiears file de renfort ou une ou plusleurs 
beadee de renfort autour de tube uoo-tiss€ de fa$on ft a'fiteadre perpendiculai- 
rsaeut a eon axe longitudinal. 

15. Proc&ie aelon l'une quelconque des revendieationa II a 14 caracte- 
risS en ce que les filaments de renfort sent soudes, an molns en partie, au 
tube non-tlsaS. 

16. Proc£de salon l'une quelconque des revendieationa II ft 15 caractS- 
rieS en ce que lea fila de renfort sont constitute per dea filaments de verre. 

17. Procfid£ aelon l'une quelconque des revendieationa II ft 16 caracte- 
rlsfi en ce que le tnbe comporte interieurenent une membrane falte d f one 
Mtiftre qui sat permeable max liquidea sons preasion. 

18. Precede salon l'une quelconque des revendieationa II ft 17 caracteri- 
a£ en ce que le tnbe noortlsae est forme de fibres thexmoplastiqaeatt, notam- 
sent, de fibres de polyester. 

19. ProcedS aelon l'une quelconque des revendieationa II ft 18 caractS- 
ris* en ce qu'on relle deux spires non-recoavrantes conaecutivea par un soudage 
en about par ultraaons. 

20. Froc£d& salon l'une quelconque dea revendieationa H ft 19 caractfi- 
rta£ ea ce qa'on sonnet slmnltanfiment lea deux cBtes du joint soudfi a former 
ft une preaslon perpend icalalre ft l'an da tube. 
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